




A Study on Rating in Standard Time. 
(Part. 2) 
Ichibei KUDO， Tatsuo SUZUKI 
This is a paper on rating in a standard time on the model of the machining process at 
an au句mobi1eparts company. 
Perhaps the most important and the most difficlllt part of time stlldy is to evaluate 
the speed or the tempo at which the person is worhing whi1e the study is being made. This 
rating factor wi1 be applied to the time value to obtain the normal time for the job. 
(Barnes， Ralph， M. Motion and Time Study.) 
Standard time has been used in many industrial situations. and has become an essential 
tool for formation planning of production. 
The purpos巴 ofthis paper is to consider the relationship between rating factor and 




































































P Rニ A 
R : Performance rating factor. 
本研究に於いての評定度と同じである.
P : Predetermind motion-time standard 
for the element expressed in minutes. 
A : A verage actual time value for the 
same el巴m巴ntPexpressed in minutes. 
(5) 














あることを IMotionand Time Studyj by 
Barnes P 192 e 14 Tatigueで述べている.
以上が従来の評定の見解である.











。) IMotion and Tim巴 StudyJ 4th ed 
by Ralph M. Barnes.P 365 ISkill and 
Effort Ratingj参照
なお乙の著はここでこの方式の原論者は




I Around 1916 Charles. E. Bedaux 
introduced the B巴dauxsystem of wage 
pam巴ntand labor control in this 
countrY.J 
(4) W巴st;nghouseSystem of Ratingは同
書によると1927年に W巴stinghouse社が公
表したものである.
























評定の定義として， Ralph. M. Barnesがその主旨
を述べている.
iRating is that process during which th巴 time
study analyst compares the performance (speed 
or tempo) of the operator under observation 
with the observer's own concept of normal 








































































(1) 乙乙でいう Nniは普通時間 ，αnjは余裕時聞をいう
4hαnJ m-7ーすー
余裕率 /A= 吋 ‘似 X 100% 
乙とでは評定度aを考層重しない。
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3 M( H i高でMlの作業
へ運""
ン(チ自動ュ盤リ)ー力日 I ! IVIl!i i 1 
仏日¥〆'f目、品d2ノ、1l スロット JVヰーヂ
(力自日:動r盤
油洗する rm 忠及びエアヲエ lIM4乃日1パリ取リ (1 ) エア一子L ット接続孔
¥ 























表 2 フイ Jレムによる作業時間
No.l 
工 程 名 1 回 2 回 3 回 4 問 5 回総計 ココドマ数i!ヨ速度数 標時 準間 評定度




M-3i油 洗 す る 685.2 742.3 791.0 729.0 2947.5 736.4 60/100C 44.2 1.10 
M-4スロートヒンヂ加工
M-5ニ一ドルジェッ卜孔加工
M-6シャッター取付部加工 505.0 1114.0 527.0 60/100C 31.62 1.0E 
M-7ニードルジェッ卜孔加工
M-8アイドル及びスロー ヨエット
M-9ニ一ドルミート接続 23.5 23.5 22.0 23.5 23.0 115.5 23岡160/l0C 13.86 1.3C 
M-10チューブジョイン打込み
M-11スロージェッ卜孔加ヱ 24.0 22.5 22.5 19.5 202.0 22.4 60/lOC 13.44 1.0~ 
M-12ニ一ドルジェット接続 20.0 20.0 23.5 27冒O
M-13ニ一ドルジェット接続 40 4.5 4.5 5.0 5.5 
5.5 5.5 5.5 40.0 5.0 60/10C 3.0 1 .0 
M-14スロージェット孔加工
M-15スロージェット孔加工 24.0 21.0 23.0 21.0 21.5 135.0 22.5 60/lOC 13.5 0.90 
M-16スロージェット孔加工 24.5 
M-17負圧接続エアー孔
M-18ァ イ ド jレ子L 23.0 24.0 22.5 23.0 23.5 218.0 24.2 60/10( 14.52 1.1E 
M-19アイドル孔ネジ作業 26.0 27.0 27.0 22.0 
M-20ャ ス リ かけ
M-21負 圧 子L 15.0 11.0 16.0 16.5 12.0 
M-22ユードノレシート子L 14.5 14.0 12.5 13.0 13圃5 138噂O 13.8 60/100 88.28 1.25 
M-23ニ一ドルネジ子L
M-24シャッタ一部パリ取り 10.0 10.5 9.5 10.0 10.0 50.0 10.0 60/100 6.0 0.95 
M'-25アイドル接続エアー
I M-26アイドル接続エブゐ-i17.0 18.0 14圃5 14旬。 14.0 77.5 15.5160/ 円L~_!_L~~
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表 3 フイ jJノムによる作業時間
No.2 
工 程 名 1 回 2 回 3 回 4 回 5 回総計 平コマ均数 速度数 標時 準間 評定度
M-27左右バランス調整
M-28オーバフローパイプ打出孔 21.0 26.0 22.0 21園5 20.0 
M-29ニ一ドルジェット取付 23.5 22園O 23.5 23.5 203.5 22.6 60/100 13.56 1.15 
M-30スロージェット接続




M-34ァギキス卜加工 271 265 281 270.5 273.5 1361.0 272 .2 60/1000 16.3 1.05 
M-35アジキストネヲ加工
M-36エ ア 吹 き 26.1 30.2 56.3 28.1 60/1000 1.69 1.00 
M-37シャッター取付孔
M-38キャップネジ切り 25.0 25.0 25.0 28.5 28.0 
M-39鋳造押出し取り加工 26.0 27.5 27.5 212.5 26.56 60/100 15.94 1.00 
M-40シャツタカバーネジ加工
M-41シャッターカバー取付加工 30.5 27.5 32.0 31.5 151.5 30.0 60/100 18.3 0.75 
M-42スロージェット後続 53.0 52.5 54.5 53.5 53.0 266.5 53.3 60/100 3.2 1.00 
M-43リーマで穴通す
M-44スロットルボデーネジ 34.0 36.0 33.5 32.5 169.5 33.9 60/100 20.34 1.05 
M-45フランジ子L加工 25.5 22.5 25.5 22.5 
M-46フランジ孔パリ取り 23.0 22.0 23.0 23.5 24.0 232.5 23 .2~ 60/100 13.95 1.00 
M-47ノf リ 取 り(1) 26.0 31.0 31.5 27.5 28.5 144.5 28.9 60/100 71. 34 1.10 
M~48パ 取 り(lI)
M-49パ 取 り (il) 5.0 4.0 4.5 5.5 4.0 23.5 4.7 60/100 2.82 1.20 
M-50表 面 処 理
M 1-1ゲージで穴をd'.J定 14.0 16.0 14.0 183 .0 11.0 155.5 15.6 60/100 9.36 19.0 11.0 16.0 23.0 13.5 
M 1-2本体の質の検査I56.5 75.0 65.5 57.0 73.0 327.0 65.4 60/100 39.24 
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